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POSTUPAK ZA BRIZGANJE VIsESLOJNIH PLASTIcNIH PROIZVODA, 
NAROCITO VODOSANITARNIH ARMATURA 



Oblast tehnike 

Pronalazak se odnosi na oblast obrade i prerade plasticnih masa i materijala 
u plasticnom stanju. Takode spada u oblast slojevitih proizvoda, a pripada i 
obalsti ventila, slavina i zasuna. 

Prema medunarodnoj klasif ikaci ji patenata (MKP) predmet pronalaska je oznacen 
osnovnim klasif i kacionim simbolima: B 29C 45/14, kojim je oznaceno livenje 
brizganjem oko umetaka, B 29C 45/16 kojim je obuhvaceno livenje brizganjem vi- 
seslojnih ili visebojnih predmeta, B 29C 63/00 kojim je obuhvaceno oblaganje 
prethodno oblikovanih slojeva, B 23B 33/00 kojim su obuhvaceni slojeviti pro- 
izvodi, kao i F 16 K 3/26 kojim su obuhvacene slavine, zasuni ili ventili- 

Tehnicki problem 

Tehnicki problem koji se resava pronalaskom sastoji se u tome kako tehnologijom 
brizganja i optimalnim izborom plasticnih materijala sto jednostavni je izvesti 
viseslojni, na pr, troslojni proizvod sa dobrim mehanickim svojstvima koji bi 
bio otporan na udare, lomove, grebanje i hemijski agresivne materije a koji bi 
imao visok povrsinski sjaj, prozirnost, otpornost na UV zracenja i meki opip 
zadnjeg sloja, pri cemu bi materijali bi 1 i medusobno kompatibilni a proizvod 
ekonomski isplativ, imao dobru dekorati vnost , estetski izgled i zadovoljavao 
strogo standarde proizvoda za ljudsku upotrebu koji dolaze u dodir sa hranom 
i vodom. 
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Stanje tehnike *■ 

U oblasti proizvodnje viseslojnih proizvoda od plasticnih materijala, poznat je 
citav niz postupaka za njihovo dobijanje. Viseslojni proizvodi omogucavaju sjedi- 
njavanja najpozel jni jih osobina vise razlicitih materijala. Ovo se narocito od- 
nosi na proizvode kao sto su vodosani tarne armature, Kod ovih proizvoda prvi sloj 
sluzi za formiranje vodenih puteva i pri tome zadovoljava uslove propisane za ma- 
terijale koji su u kontaktu sa pijacom vodom. Koriscenjem razlicitog materijala 
smanjuje se cena utrosenog materijala, jer je najskuplji materijal onaj koji se 
koristi u zavrsnom sloju, trosi se u maloj kolicini, pa je ovo ekonomicnije ne- 
go da je manji broj slojeva. Nanosenje u vise slojeva umanjuje probleme defor- 
misanja proizvoda, ulegnuca usled debelih zidova, krivljenje zbog razlicitog 
skupljanja po pravcu i popreko na tok otopine i si. Viseslojno brizganje omogucu- 
je laku zamenu materijala u pojedinim slojevima ili radi promene izgleda, kvali- 
teta ili cene proizvoda. 

Postoji nekoliko postupaka za dobijanje proizvoda sa kompl ikovanim unutrasnjim 
kanalima. Kod najstarijeg postupka brizganja segmenata, kao prvog od vise sloje- 
va, supljine se formi raju cvrstim jezgrima u alatu za brizganje- Zatim se vrsi 
spajanje ovih delova zabicama, lepljenjem, zavarivanjem i si. Prednost ove teh- 
nologije je koriscenje standardne opreme i alata a nedostatak je u tome, sto je 
potreban dodatni rad za spajanje. 

Postupkom CIMRES, tzv. gas ubrizgavajucom tehnologijom mogu se takode izradivati 
segmenti , medutim,dimenzi je, oblik i posebno supljine nisu dovoljno precizne. 

Takode je poznat postupak dobijanja supljih proizvoda koriscenjem topljivog jez- 
gra a koji se najcesce koristi u masinstvu. Ovaj postupak daje proizvod tacnih 
oblika i dimenzija. Dobijeni proizvod je iz jednog del a i ima bolje mehanicke 
osobine, nema naknadnih radova. Nedostatak ovog postupka je sto zahteva jos i 
masine za topljenje jezgra kao i dodatne alate. 

Drugi i treci sloj, kao i svaki sledeci sloj, moze se odliti u dve ili vise faza 
sa dva ili vise alata kao i na dve masine ili istovremeno na tzv. "dvobojnoj" ma- 
sini. Postupak dvobojnog brizganja je novi ji , ima vecu brzinu rada i mnogo je bo- 
Ija veza iznedu slojeva, jer se nalivanje vrsi jos na neohlacleni prvi sloj. 
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Na osnovu gore recenog dati su konkretni primeri poznatog stanja tehnike a 
prema objavl jenim US patentnim spisima: 

1. USP 3 940 524 od 24.02.1976. godine pod nazivom "Proizvod sastavljen od 
penaste plastike pokrivene sa spoljne strane ojacavajucim slojem", 

2. USP 4 451 512 od 29.05.1984. godine pod nazivom "Viseslojni plasticni sud". 

3. USP 4 528 219 od 09.07-1985. godine pod nazivom "Viseslojna plastika lami- 
narne strukture" , 

4. USP 5 234 637 od 10.08.1993. godine pod nazivom "Metoda za kontrol isanje 
temperature sloja u kontaktu sa plasticnim materi jal ima 1 * , 

5. USP 5 523 045 od 04.06.1996. godine pod nazivom "Metod za brizganje i du- 
vanje viseslojnih plasticnih proizvoda", 

6. USP 6 030 050 od 29.02.2000 godine pod nazivom "Presvlaka tocka od trosloj- 
nih laminarnih listova - ploca od plasticnih smolastih materi jal a 11 , 

7. USP 6 042 906 od 28.03.2000. godine pod nazivom "Plasticni viseslojni aroma- 
t4cni kontejner" , 

8. USP 6 071 461 od 06.06.2000. godine pod nazi vom !, Metod za dobijanje visesloj- 
nih proizvoda koji imaju plasticne delove sa povrsinama efektivno spojenim n 5 

9. USP 6 266 484 od 02.07.2001. godine pod nazivom "Grejac vode izraden od plas- 
ticnog materi jala otpornog na pritisak". 

Izlaganje sustine pronalaska 

Pronalazak se odnosi na postupak za brizganje viseslojnih plasticnih proizvoda, 
narocito vodosani tarnih armatura. Tehnoloski postupak sastoji se u tome, sto 
se prvo brizga(ju) segment(i) prvog sloja, pri cemu se supljine proizvoda for- 
miraju cvrstim jezgrima - trnovima u alatu za brizganje, sto se potom vrsi 
spajanje pojedinacnih delova - segmenata u celinu - kostur proizvoda bilo za- 
bicama, bilo zakackama sa zubima, bilo cevastim usadivanjem, sto se ovako for- 
miran prvi sloj - kostur postavlja u odgovarajuci alat sa vodenjem tacne pozi- 
cije i ispunjava drugim slojem preko cele povrsine, sto se zaliveni prvi sloj 
kostur, sa drugim slojem - ispunom, stavlja u drugi negativni alat u kome se 
tacno pozicioniran naliva - brizga pokrivnim slojem male debljine, i sto se 
pojedini slojevi proizvoda brizgaju od u kombinaci jama medusobno kompatibilnih 
plasticnih materijala gde se koriste, 

- za prvi sloj - kostur materi jal i Pol ipropilen, Polifenil oksid (PPO - Noril 
GFN1630V ili Noril GFN3V) ili poliamid 6 ili 6.6 sa ili bez punila (najpovolj- 
nije sa 30% staklenih vlakana), 
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- za drugi sloj - ispunu materijali Poliamid 6 ili 6.6 sa ili bez punila 
(najpovol jni je sa 30% staklenih vlakana), Kopoliamid sa ili bez punila 
(najpovol jni je sa 40% mineralnih vlakana) ili Enduran (PBT sa ili bez mine- 
ralnih punila) i 

- za treci sloj - pokrivni materijal Akrilonitril butadijen stirolni polimer 
(ABS) - bojeni ili prozirni, Poliamid 12 u boji, prozirni Kopoliamid, Po- 
limetilmetakrilat (PMMA), Stiren akrilo nitril (SAN), prozirni ABS, prozir- 
ni PMMA, prozirni SAN, prozirni Kopoliamid ili Akronitril stirol akrilni 
pol imer (ASA) . 

Na ovaj nacin moguce je ostvariti 31 optimal nu kombinaciju materijal a. 

Neophodno je znati iz mnostva dobrih materijal a izabrati i kombinovati one 
prave. Pri tome treba znati sta se od samog proizvoda ocekuje koje standarde 
treba da zadovolji, posebno standarde za kontakt sa hranom, koji su materijali 
u interakciji kompatibil ni , koji su recikl irajuci , kakva im je cena i si. Ta- 
ko prema slojevima izabrani materijali moraju da omoguce, posebno kada su u pi- 
tanju vodosanitarne armature sledece: 

- Prvi sloj - kao kostur proizvoda mora biti od materijal a koji ce da omoguci 
uniformnije skupljanje i bolju temperaturnu provodl ji vost, 

- Drug-fc sloj - kao ispuna, treba da omoguci dobra mehanicka svojstva, dobru 
dekorativnost u slucaju prozirnog treceg sloja, mora biti kompatibilan sa 
prvim i trecim slojem jer ce u protivnom doci do prolaska fluida (voda, vaz- 
duh, sredstva za ciscenje) u meduprostor, 

- Treci sloj - kao dekorativni, treba da ima visok sjaj po povrsini, otpornost 
na grebanje, hemijsku otpornost (na sredstva za ciscenje, alkohol i si.), 
kompatibil nost sa drugim slojem, dobru tecljivost tako da omoguci nanos u 
sto tanjem sloju, dobru otpornost na udar, dok bi pozeljne osobine ovog slo- 
ja bile prozirnost i meki opip. 

Na osnovu ovog sustina pronalaska je u tome, da se po slojevima, a samim tim 
ukupno za ceo proizvod, iskoriste najbolje karakteristike materijala: 

- lako brizganje, 

- dovoljna toplotna postojanost, 

- povoljna cena, 

- dobro vezivanje, 

- termica postojanost^ 

- glatka povrsina odlivka, 
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- moze se metal izi rati napara.yanjem, 

- visok povrsinski sjaj, 

- dobro se boji u masi sto je vazno kod bojenih kombinacija, 

- ima dobru tecljivost pa ga je moguce naliti u tankom sloju, 

- dobro se spaja sa drugim slojem, 

- dobra tecljivost pa ga je moguce naneti u tankom sloju. 

Postupak brizganja viseslojnih plasticnih proizvoda, prema ovoj prijavi, ima 
vise prednosti od kojih su najbitnije sledece: 

- ima dobru krutost, 

- ima dobre mehanicke osobine, 

- ima dobru otpornost na udar, 

- ima dobru hemijsku otpornost na sredstva za ciscenje, 

- ima dobru otpornost na abraziju, 

- ima dobru dimenzionu stabilnost, 

- ima visok povrsinski sjaj, 

- ima ateste za kontakt sa pijacom vodom, 

- ne(znatno) upija vodu, 

- ima povoljnu cenu, 

- moze se proizvoditi u velikim serijama, 

- estetski je lepo oblikovan. 

Petal jan opis pronalaska 

Postupak za brizganje viseslojnih plasticnih proizvoda, prema pronalasku, sas- 
toji se u kombinaciji tehnologije izrade samog proizvoda i kombinacija optimal - 
no izabranih materijala prema slojevima. Plasticni materijali su izabrani pre- 
ma njihovoj medusobnoj kompatibilnosti i tehnicko tehnoloskim osobinama koje 
nakon brizganja poseduje proizvod. Jedan od niza proizvoda na koji bi ovaj pos- 
tupak mogao da se odnosi je prikazan u YU prijavi P-502/00 pod nazivom "Kupa- 
tilska baterija izvedena od slojevitog plasticnog materijala rebraste struk- 
ture" od istog prijavioca. 

Tehnoloski postupak brizganja proizvoda sastoji se u postupku brizganja segme- 
nata kao prvog od vise slojeva. Kod ovog prvog sloja se supljine proizvoda 
formiraju cvrstim jezgrima - trnovima u alatu za brizganje. Potom se vrsi spa- 
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janje pojedinacnih del ova - s^gmenata u celinu - kostur proizvoda bilo zabi- 
cama, bilo zakackama sa zubima, bilo cevastim usadivanjem. Ovako formiran prvi 
sloj - kostur se postavlja u odgovarajudi alat sa vodenjem tacne pozicije i 
ispunjava drugim slojem preko cele povrsine. Zaliveni prvi sloj - kostur sa 
drugim slojem - ispunom stavlja se u drugi negativni alat u kome se tacno pozi- 
cioniran naliva - brizga pokrivnim slojem male debljine. 

Glavne karakteristike proizvoda, koje prema pronalasku cine novost, otkrivene 
su upotrebom medusobno dobro kompatibi 1 nog materijala od koga su pojedini slo- 
jevi uradeni. Sledece grupe - kombinacije materijala za prvi, drugi i treci 
sloj, prikazane su uz navodenje osobina koje su dovele do odabiranja tih ma- 
terijala: 

I 6RUPA Polipropilen - Poliamid 6 ili 6.6 sa ili bez punila (najpovol jni je 30% 
staklenih vlakana) - Akrilonitril butadijen stirolni polimer (ABS) bo- 
jeni ili prozirni. 

Polipropilen kao prvi sloj ispunjava sledece zahteve: 

- lako se brizga, 

- dovoljno je toplotno postojan, 

- ne upija vodu, 

- zadovoljava zahteve za kontakt sa vodom i 

- ima povoljnu cenu. 

Poliamid u drugom sloju daje sledece karakteristike: 

- lako se brizga , 

- dobro se vezuje sa pol ipropilenom, 

- daje proizvodu dobru krutost, 

- daje proizvodu dobru otpornost na udar, 

- termicki je postojan, 

- povrsina odlivka je glatka, 

- moze se bojiti u masr, sto je vazno ako je zavrsni sloj proziran, 

- moze se metal izi rati naparavanjem - vakuum postupkom, sto uz prozirni 
ABS sloj daje izgled klasicnog metalnog proizvoda. 
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ABS u zavrsnom - trecem sloju koristi se iz slededih razloga: 

- visok povrsinski sjaj bez obzira da li je u boji ili je proziran, 

- dobra hemijska otpornost na sredstva za ciscenje, 

- dobro se boji u masi, sto je vazno kod bojenih kombinacija, 

- ima dobru tecljivost pa ga je mogude naliti u tankom sloju, 

- dobro se spaja sa drugim slojem i 

- ima relativno nisku cenu. 

II GRUPA Polipropilen - Poliamid 6 ili 6.6 sa ili be punila (najpovol jni je sa 

30% staklenih vlakana) - Poliamid u boji. 

Za polipropilen - Poliamid vaze iste osobine navedene u kombinaciji I grupe. 
Poliamid 12 u zavrsnom sloju daje sledeee osobine: 

- ima bolju mehanicku otpornost nego ABS, 

- ima dobru otpornost na abraziju koja dolazi do izrazaja za proizvode - armature 
koje se koriste u industri jskim kupatilima i bolnicama jer se tu veoma cesto 

za pranje koriste abrazivna sredstva ili se ista koriste za pranje ruku, 

- ima izuzetno dobru hemijsku otpornost, 

- ima visok povrsinski sjaj, 

- veoma se dobro nanosi na Poliamid 6, 

- dobro tece i moguce ga je naneti u tankom sloju, 

- dobro se boji i 

- neznatno upija vlagu. 

III GRUPA Polipropilen - Poliamid 6 ili 6.6 sa ili bez punila (najpovol jni je 

sa 30% staklenih vlakana) - prozirni Kopoliamid. 

Za polipropilen - Poliamid vaze iste osobine navedene u kombinaciji grupe I. 
Kopoliamid u zavrsnom sloju^daj.e sledece osobine: 

- ima bolju mehanicku otpornost nego ABS, 

- ima dobru otpornost na abraziju koja dolazi do izrazaja za proizvode - armature 
koje se koriste u industri jskim kupatilima i bolnicama jer se tu veoma cesto 

za pranje koriste abrazivna sredstva ili se ista koriste za pranje ruku, 

- ima izuzetno dobru hemijsku otpornost, 
-ima visok povrsinski sjaj, 
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- veoma se dobro nanosi na Pol i amid 6 ili 6.6, 

- dobro tece i mogude ga je naneti u tankom sloju, 

- dobro se boji , 

- amorfni kopoliamid je proziran tako da je mogude bojiti drugi sloj, 

- u slucaju metal iziranog drugog sloja proizvod sa transparentnim amorfnim po- 
liamidom imitira izgled klasicnog metal nog proizvoda i 

- neznatno upija vodu odru vlagu. 

IV GRUPA Polipropilen - Poliamid 6 ili 6.6 sa ili bez punila (najpovol jni je sa 

30% staklenih vlakana) - Pol imeti Imetakri 1 at (PMMA). 

Za polipropilen - Poliamid vaze iste osobine navedene u kombinacije Grupe I. 
Pol imetilmetakrilat u zavrsnom sloju daje sledece osobine: 

- dobro se preraduje i naliva u tankom sloju, 

- proziran je, 

- moze se dobro bojiti prozirnim ili pokrivnim bojama, 

- ima najvecu tvrdocu (blizu tvrdoce aluminijuma) pa je najotporniji na abraziju, 

- ima veliki povrsinski sjaj i 

- ima dobru hemijsku otpornost. 

V GRUPA Polipropilen - Poliamid 6 il 6.6 sa ili bez punila (najpovol jni je sa 

30% staklenih vlakana) - Stiren akrilo nitril (SAN). 

Za polipropilen - Poliamid - Stirenakrilonitril vaze iste osobine navedene u 
kombinaciji grupe I. Naime, razlike u osobinama navedenim u kombinaciji gru- 
pe I su u nijansama poseb.no estetskim karakteristikama, tako da ih nije vred- 
no pominjati. 

VI GRUPA Polipropilen - Kopoliamid sa ili bez punila (najpovol jni je sa 

40% mineralnih punila) - ABS polimer bojeni ili prozirni. 

Razlika u grupama I do V i grupama VI do X je u izboru materijala za drugi sloj. 
Za polipropilen - ABS bojeni vaze iste osobine navedene u kombinaciji I grupe. 
Kopoliamid u drugom sloju ima nekoliko prednosti u odnosu na poliamid 6 ili 
6.6 sa ili bez punila: 

- ima bolje mehanicke osobine ; 

- daje uniformnije skupljanje u svim pravcima pa time i bolji izgled odlivka, 
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- povrsina odlivka ima bolji izgled, sto je vazno ako se boji u masi ili me- 
tal izira pre nanosenja treceg prozirnog sloja dok u slucaju neprozirnog 
zavrsnog sloja nema ovo nikakvog znacaja. 

VII GRUPA Polipropilen - Kopoliamid sa ili bez punila (najpovol jni je sa 

40% mineralnih punila)- Pol i amid u boji. 

Za polipropilen - Poliamid u boji, vaze iste osobine navedene u grupi II 
Za kopoliamid sa ili bez punila (najpovol jni je 40% mineralnih punila), vaze 
iste osobine navedene u grupi VI. 

VIII GRUPA Polipropilen - Kopoliamid sa ili bez punila (najpovol jni je sa 

40% mineralnih punila) - Prozirni Kopoliamid 

Za polipropilen - Prozirni Kopoliamid vaze iste osobine navedene u grupi III. 
Za Kopoliamid sa ili bez punila (najpovol jni je 40% mineralnih punila) vaze 
iste osobine navedene u grupi VI. 

IX GRUPA Polipropilen - Kopoliamid sa ili bez punila (najpovol jni je sa 

40% mineralnih punila) - Polimetilmetakrilat (PMMA). 

Za polipropilen - Polimetilmetakrilat vaze iste osobine navedene u grupi IV 
Za Kopoliamid sa ili bez punila (najpovol jni je sa 40% mineralnih punila) 
vaze iste osobine navedene u grupi VI . 

X GRUPA Polipropilen - Kopoliamid sa ili bez punila (najpovol jni je sa 

40% mineralnih punila) - Stirenakriloni tril (SAN). 

Za polipropilen - Stirenakrilonitril (SAN) vaze iste osobine navedene u grupi V. 
Za Kopoliamid sa ili bez punila (najpovol jni je sa 40% mineralnih punila) 
vaze iste osobine navedene u kombinacije grupe. VI. 

XI GRUPA Polipropilen - Enduran (PBT sa ili bez mineralnih punila) - Prozirni 

ABS, 

Za polipropilen - Prozirni ABS vaze iste osobine navedene u grupi I. 
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XII GRUPA Polipropilen - Enduran (PBT sa ili bez mineralnih punila) - Prozirni 

' Polimetilmetakrilat (PMMA). 

Za Polipropilen - Prozirni PMMA vaze iste osobine navedene u grupi IV. 

XIII GRUPA Polipropilen - Enduran (PBT sa ili bez mineralnih punila) - Prozirni 

Sti.renakrilonitril (SAN) 

Za Polipropilen - Prozirni SAN vaze iste osobine navedene u grupi V. 

XIV GRUPA Polipropilen - Enduran (PBT sa ili bez mineralnih punila) - Prozirni 

Kopol iamid. 

Za Polipropilen - Prozirni Kopliamid vaze iste osobine navedene u grupi III. 
Enduran (PBT sa ili bez mineralnih punila) u drugom sloju pored dobrih mehanic- 
kih osobina je pre svega znacajan zbog dobrog vizuelnog svojstva. Moguce je 
postici izgled mermera, keramickih plocica i si. Dekorativnost ovde dolazi do 
punog izrazaja samo uz prozirni treci sloj. U grupama XI do XIV treci sloj je 
uvek proziran jer neprozirni materijali ne treba da idu sa Enduranom u drugom 
sloju. 

Sve napred navedene kombinacije u "grupama I do XIV se mogu ponoviti sa promenom 
materijala u prvom sloju gde se umesto Pol ipropilena moze koristiti Polifenil 
oksid (PPO - Noril GFN1630V ili Noril GFN3V), znaci : 

XV do XXIX GRUPA Polifenil oksid (PPO - Noril GFN1630V ili Noril GFN3V) - 

drugi sloj - treci sloj (drugi i treci sloj saglasno napred 
navedenim grupama I do XIV). 

Noril u prvom sloju zadovoljava zahteve upotrebe na sledeci nacin: 

- ima ateste za kontakt sa pijacom vodom, 

- ne upi ja vodu, 

- dobre je dimenzione stabilnosti, 

- ima bolje mehanicke osobine od Polipropilena 9 

Mana Norila je u vecoj specificnoj tezini i vecoj ceni , sto daje oko 4,5 puta 
vecu cenu prvog sloja. Ako se prvi sloj radi iz segmenata, kombinuju se vise 
materijala a Noril se koristi samo na kriticnim mestima. 
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XXX GRUPA Poliamid 6 ili 6.6 sa ili bez punila - Poliamid 6 Hi 6.6 sa ili 
bez punila (najpovol jni je 30% staklenih vlakana) - Akrilonitril 
butadijen stirolni polimer (ABS) 



Poliamid u prvom sloju ispunjava sledece zahteve: 

- lako se brizga, 

- dovoljno je toplotno postojan, 

- zadovoljava zahteve za kontakt sa.toplom vodom. 

Poliamid i u drugom sloju daje sledece karakteristike: 

- lako se brizga, 

- dobro se vezuje sa prvim slojem, 

- daje proizvodu dobru krutost, 

- daje proizvodu dobru otpornost na udar, 

- termicki je dobro postojan i 

- povrsina odlivka je glatka. 

Za ABS u zavrsnom - trecem sloju vaze iste osobine navedene u grupi I. 

XXXI GRUPA Poliamid 6 ili 6.6 sa ili bez punila - Poliamid 6 ili 6.6 sa ili 
bez punila (najpovol jni je 30% staklenih vlakana) - Akrilonitril 
stirol akrilni polimer (ASA) 

Za poliamid u prvom i drugom sloju vaze iste osobine navedene u grupi XXX. 

ASA u zavrsnom - trecem sloju se koristi iz sledecih razloga: 

- visok povrsinski sjaj bez obzira da li je u boji ili proziran, 

- dobra hemijska otpornost na sredstva za ciscenje, 

- odlicna postojanost prema UV zracima i otpornost prema starenju, 

- ima dobru tecljivost sto je bitno za tanke zidove, 



ima relativno nisku cenu. 
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P a t e n t n i 



z a h t e v i 



1. Postupak za brizganje viseslojnih plasticnih proizvoda, narocito vodosani tarnih'" 
armatura, naznacen time, sto se prvo brizga(ju) segment(i) prvog 
sloja, pri cemu se supljine proizvoda formiraju cvrstim jezgrima - trnovima u 
alatu za brizganje, sto se potom vrsi spajanje pojedinacnih delova - segmenata 
u celinu - kostur proizvoda bilo zabicama, bilo zakackama sa zubima, bilo cevas- 
tim usadivanjem, sto se ovako formiran prvi sloj - kostur postavlja u odgovara- 
juci alat sa vodenjem tacne pozicije i ispunjava drugim slojem preko cele po- 
vrsine, sto se zaliveni prvi sloj - kostur sa drugim slojem - ispunom, stavlja 
u drugi negativni alat u kome se tacno pozicioniran naliva - brizga pokrivnim 
slojem male debljine, i sto se pojedini slojevi proizvoda brizgaju od u kombi- 
nacijama medusobno kompatibilnih plasticnih materijala gde se koriste, 

- za prvi sloj - kostur materijali Pol ipropil en, Polifenil oksid (PPO - Noril 
GFN1630V ili Noril GFN3V) ili Poliamid 6 ili6.6 sa ili bez punila (najpo- 
voljnije sa 30% staklenih vlakana), 

- za drugi sloj - ispunu materijali Poliamid 6 ili 6,6 sa ili bez punila (naj- 
povoljnije 30% staklenih vlakana), Kopoliamid sa ili bez punila (najpovolj- 
nije 30% staklenih vlakana), Kopoliamid sa ili bez punila (najpovol jni je 

sa 40% mineralnih vlakana) ili Enduran (PBT sa ili bez mineralnih punila) i 

- za treci sloj - pokrivni materijal Akrilonitril butadijen stirolni polimer 
(ABS) - bojeni ili prozirni, Poliamid 12 u boji, prozirni Kopoliamid, Poli- 
metilmetakrilat (PMMA), Stirenakrilonitril (SAN), prozirni ABS, prozirni 
PMMA, prozirni SAN, prozirni Kopoliamid ili Akrilonitril stirol akrilni poli- 
mer (ASA). 



2. Postupak prema zahtevu 1 i I varijanti izvodenja, naznacen time, 
sto je prvi sloj od Pol ipropilena, drugi sloj od Poliamida 6 ili 6.6 sa ili 



bez punila (najpovol jni je 30% staklenih vlakana), i treci sloj od Akrilemi tril 
butadijen stirolnog polimera fABS) bojenog ili prozirnog. 

3. Postupak prema zahtevu 1 i II varijanri izvodenja, naznacen time, 
sto je prvi sloj od Pol ipropilena, drugi sloj od Poliamida 6 ili 6.6 sa ili 
bez punila (najpovol jni je sa 30% staklenih vlakana) i treci sloj od Poliamida 
u boji. 

4. Postupak prema zahtevu 1 i III varijanti izvodenja, naznacen time, 
sto je prvi sloj od Pol ipropilena, drugi sloj od Poliamida 6 ili 6.6 sa ili bez 
punila (najpovol jnije sa 30% staklenih vlakana) i treci sloj od prozirnog Kopo- 
1 i ami da. 

5. Postupak prema zahtevu 1 i IV varijanti izvodenja, naznacen time, 
sto je prvi sloj od Pol ipropilena , drugi sloj od Poliamida 6 ili 6.6 sa ili bez 
punila (najpovol jni je sa 30% staklenih vlakana) i treci sloj od Polimetil- 
metakrilata (PMMA). 

6. Postupak prema zahtevu 1 i V varijanti izvodenja, naznacen time, 
sto je prvi sloj od Pol ipropilena, drugi sloj od Poliamida 6 ili 6.6 sa ili 
bez punila (najpovol jni je sa 30% staklenih vlakana) i tredi sloj od Stiren 
akrilo nitrila (SAN). 

7. Postupak prema zahtevu 1 i VI varijanti izvodenja, naznacen time, 
sto je prvi sloj od Pol ipropilena, drugi sloj od Kopoliamida sa ili bez punila 
(najpovol jnije sa 40% mineralnih punila) i tredi sloj od ABS polimera bojenog 
ili prozirnog. 

8. Postupak prema zahtevu 1 i VII varijanti izvodenja, naznacen time, 
sto je prvi sloj od Pol ipropilena, drugi sloj od Kopoliamida sa ili bez punila 
(najpovol jnije sa 40% mineralnih punila) i treci sloj od Poliamida u boji. 

9. Postupak prema zahtevu 1 i VIII varijanti izvodenja, naznacen time, 
sto je prvi sloj od Pol ipropilena, drugi sloj od Kopoliamida sa ili bez punila 
(najpovoljnije sa 40% mineralnih punila) i treci sloj od prozirnog Kopoliamida. 
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10. Postupak prema zahtevu 1 i IX varijanti izvodenja, naznacen time, 
sto je prvi sloj od Pol i propyl ena, drugi sloj od Kopoliamida sa ili bez puni- 
la (najpovol jnije sa 40% mineralnih punila) i treci sloj od Pol imeti Imeta- 
krilata (PMMA). . ^ _ 

11. Postupak prema zahtevu 1 i X varijanti izvodenja, naznacen time, 
sto je prvi sloj od Pol ipropilena, drugi sloj od Kopoliamida sa ili bez puni- 
la (najpovol jnije sa 40% mineralnih punila) i treci sloj od Stirenakri lonitri- 
la (SAN). 

12. Postupak prema zahtevu 1 i XI varijanti izvodenja, naznacen time, 
sto je prvi sloj od Pol ipropi lena, drugi sloj od Endurana (PBT sa ili bez 
mineralnih punila) i treci sloj od prozirnog ABS-a. 

13. Postupak prema zahtevu 1 i XII varijanti izvodenja, naznacen time, 
sto je prvi sloj od PoTipropilena, drugi sloj od Endurana (PBT sa ili bez 
mineralnih punila) i treci sloj od prozirnog Polimetilmetakrilata (PMMA). 

14. Postupak prema zahtevu 1 i XIII varijanti izvodenja, naznacen t i - 
m e, sto je prvi sloj od Pol ipropilena, drugi sloj od Endurana (PBT sa ili bez 
mineralnih punila) i treci sloj od prozirnog Stiren akrilo nitrila (SAN). 

15. Postupak prema zahtevu 1 i XIV varijanti izvodenja, naznacen time, 
sto je prvi sloj od Pol ipropi 1 ena , drugi sloj od Endurana (PBT sa ili bez 
mineralnih punila) i treci sloj od prozirnog Kopoliamida. 

16. Postupak prema zahtevima 1 do 15, n a z n a c e n time, sto se prvi sloj 
proizvoda brizga od Polifenil oksida (PPO - Noril GFN1630V ili Noril GFN3V) 
dok se drugi sloj i treci sloj brizgaju saglasno zahtevima 2 do 15 i navodima 
u opisu. 

17. Postupak prema zahtevu 1 i XV varijanti izvodenja, naznacen time, 
sto je prvi sloj od Poliamida 6 ili 6.6 sa ili bez punila (najpovol jni je 30% 
staklenih vlakana), drugi sloj od Poliamida 6 ili 6.6 sa ili bez punila (naj- 
povoljnije 30% staklenih vlakana) i treci sloj od Akrilonitril butadijen sti- 
rolni polimer (ABS). 



* 
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18. Postupak prema zahtevu 1 i XVI varijanti izvodenja, naznacen time, 
sto je prvi sloj od Poliamida 6 ili 6.6 sa ili bez punila, (najpovol jni je sa 
30$ staklenih vlakana), drugi sloj od Poliamida 6 ili 6.6 sa ili bez punila 
(najpovol jni je sa 30% staklenih vlakana) i treci sloj od Akrilonitril stirol 
akrilni polimer (ASA). 
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Apstrakt 

Pronalazak se odnosi na postupak za brizganje viseslojnih plasticnih proizvo- 
da, narocito vodosanitarnih armatura. Postupak se sastoji u tome, sto se- 
prvo brizgaju segmenti prvog sloja, zatim se vrsi spajanje ovih segmenata u 
celinu - kostur proizvoda, zatim se ovaj kostur postavlja u odgovarajuci alat 
sa vodenjem tacne pozicije i ispunjava drugim slojem preko cele povrsine i 
konacno se u drugom negativnom alatu tacno pozicionira i brizga pokrivnim 
slojem male debljine. 

Pojedini slojevi proizvoda brizgaju se u kombinaciji medusobno kompatibi Inih 
plasticnih materijala koji mogu biti za prvi sloj materijali Propilen ili 
Propilen oksid (PPO - Noril GFN1630V ili Noril GFN3V, ili Poliamid 6 ili 6.6 
sa ili bez punila (najpovol jni je 30% staklenih vlakana), za drugi sloj Polia- 
mid 6 ili 6.6 sa ili bez punila (najpovol jni je 30% staklenih vlakana), Kopoli- 
amid sa ili bez punila (najpovol jni je 40% mineralnih punila ili Enduran (PBT 
sa ili bez mineralnih punila) i za tredi sloj Akrilonitril butadijen stirolni 
polimer (ABS) - bojeni ili prozirni, Poliamid 12 u boji, prozirni Kopoliamid, 
Polimetilmetakrilat (PMMA), Stiren akrilo bitril (SAN) i Akrilonitril stirol 
akrilni polimer (ASA). Ukupno je ostvarena 31 kombinacija materijala. 
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